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Aus Schaumkeramik bestehender Baukorper und Verfahren zu 
seiner Herstellung. 

(Zusatz zu Patentanmeldung P 25 11 869.8) 



Die Erfindung betrifft einen aus Schaumkeramik bestehenden Bau- 
korper, vorzugsweise in Form einer groBformatigen Bauplatte, 
und richtet sich femer auf ein Verfahren zur Herstellung eines 
solchen Baukorper s. 

Aus Schaumkeramik bestehende Baukorper bieten sich insbesondere 
wegen ihres vergleichsweise geringen Gewichtes an. Sie weisen 
jedoch den Nachteil auf, daB sie eine nur geringe Schlagf estig- 
keit besitzen. Sie miissen inf olgedessen im allgemeinen durch zu- 
satzliche MaBnahmen an den Aufienflachen geschiitzt werden. Das 
nachtragliche Aufbringen von Materialien anderer Art als Keramik 
oder das Abdecken durch Verkleidungselemente erfordert grand- 
satzlich wenigstens zusatzliche Arbeitsgange und verteuert damit 
die Herstellung des entsprechenden Bauelementes. 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines aus Schaumkeramik 
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bestehenden Baukorpers, der vollstandig aus keramischem Material 
besteht, oedoch so ausgebildet ist, daB die Schlagf estigkeit des 
Baukorpers gegenuber schaumkeramischen BaukQrpern erheblich 
verbessert ist. 



Auflerdem soil durch die Erfindung ein aus Schaumkeramik bestehender 
BaukSrper geschaffen werden, der keinerlei weiterer Nachbearbeitung 
und im allgemeinen auch keinerlei weiterer Beschichtung bedarf , 
es sei denn die entsprechende Wandflache stellt eine Innenwand 
dar, bei der man es vorzieht, einen Anstrich oder eine Tapezierung 
vor zunehmen . 



Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird bei einem aus 
Schaumkeramik bestehenden BaukSrper, vorzugsweise in Form einer 
groflformatigen Bauplatte, gelost durch einen Schaumkeramikkorper , 
der wenigstens einseitig mit einem Keramikmaterial geringerer 
Porositat beschichtet ist. 

Vorzugsweise ist der Schaumkeramikk5rper beidseitig mit einem 
Keramikmaterial geringerer Porositat beschichtet. 

Es entsteht somit ein BaukSrper mit Schichten unterschiedlicher 
PorositMt liber den Querschnitt, wobei die Porositat in den AuBen- 
schichten letztlich soweit herabgesetzt werden kann, daB der Schaum- 
kern von keramisch dichtsinternden Schichten umschlossen ist. 

Das erfindungsgemafie Verfahren zur Herstellung eines solchen 
Baukorpers ist dadurch gekennzeichnet, daB auf eine beliebig 
dicke Schicht einer geringer oder gar nicht schaumbaren Keramik 
eine beliebig dicke Schicht aus einer starker schaumbaren Keramik- 
masse aufgetragen und diese Schicht gegebenenfalls mit einer 
beliebig dichten Schicht aus geringer oder gar nicht schaumbarer 
Keramik abgedeckt wird, worauf dieser Verbundkorper bei einer 
Schaum- und Brenntemperatur gebrannt wird, bei welcher die 
Mittelschicht stark aufschMumt und sich zusammen mit den geringer 
oder gar nicht aufgeschaumten AuBenschichten verfestigt. 

Vorzugsweise wird das Verfahren so gefiihrt, daB die einzelnen 
Schichten im Zuge ihrer Herstellung auf ihren spateren Kontakt- 
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flachen mit aufilnander abgestimmten schwalbenschwanzformigen 
Querschnitt aufweisenden Verankerungsvor- bzw. -riicksprungen 
versehen werden. Beim Zusammenlegen der verschiedenen Schichten 
aus geringer oder gar nicht schaumender Keramik und Schaumkeramik 
verzahnen sich diese Vor- bzw. Riickspriinge, wodurch die gegen- 
seitige Haftung der Schichten erheblich verbessert werden kann. 

Gegebenenfalls kann in weiterer Ausbildung der Erfindung auf 
einer unteren ' Schicht aus geringer Oder gar nicht schaumbaren 
Keramikmasse die Schaumkeramikmasse fur eine Mittelschicht in 
parallel zueinanderverlaufenden, einen Abstand aufweisenden 
Strangen ausgelegt werden • Bei einem derart gestalteten Ver- 
bundkorper befinden sich also zwischen den beiden Deckschichten 
parallel zueinanderverlaufende Stege. Erhitzt man einen solchen 
Korper auf die Schaum- und Verfestigungstemperatur , dann ftillt 
die Schaumkeramikmasse die vorhandenen Zwischenraume zwischen 
den Stegen mehr oder weniger stark aus. 

In weiterer Ausbildung der Erfindung wird die iiber der Schaum- 
keramikmasse verlegte Deckschicht aus geringer oder gar nicht 
aufschaumender Keramikmasse breiter als die unterste Schicht 
ausgelegt und es werden ihre iiberstehenden Rander nach unten 
auf die Kant en der untersten Schicht umgebogen. Mit dieser MaB- 
nahme 1st es moglich die Schaumkeramikmasse in die Zwischenraume 
zwischen die Stege zu bringen, ohne daB sich die AuBenabmessungen 
des derart f ertiggestellten Korpers beim Brennen verandern. 
Damit konnen schon beim Pre s sen die spateren FertigmaBe voll be- 
rUcksichtigt werden. 

Eine Variante dazu besteht darin, die unterste Schicht trogformig 
auszulegen und die Trogrander mit der obersten Deckschicht 
zu verbinden. 

Selbstverstandlich liegt es im Rahmen der Erfindung mehrschichtige 
Schaumkeramikkorper herzustellen, bei denen jede einzelne Schicht 
entsprechend den an den fertigen Baukorper zu stellenden An- 
forderungen eine bis zu Kompakteigenschaften gestufte Porositat 
aufweisen kann* Es konnen also beispielsweise ftinf schichtige 
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Baukorper hergestellt werden, deren Mittelschicht z. B. wenig 
porbs und von starker porSsen Schichten eingefaBt ist, auf denen 
Kompaktschichten aufgesetzt sind. 

Vorzugsweise wird die Herstellung des Verbundkorpers so durchge- 
fuhrt, dafi unter Verwendung zweier Strangpressen in der einen 
die Schaumkeramikmasse und in der anderen die Keramikmasse mit 
geringerer SchaumfMhigkeit ider dichtsinterade Keramikmasse ge- 
fuhrt werden und letztere vor Erreichen des Mundstiickaustrittes 
xn zwei Massenstrange zerlegt wird, zwischen die der Schaumkeramik- 
Strang eingeschoben wird. 

Beim Auspressen kann in einfacher Weise mit Hilfe an sich bekannter 
Emnchtungen wenigstens eine der auflen zu liegen kommenden 
Flachen der Deckschichten mit Profilfcrungen oder PrSgemustern 
versehen werden. 

Brennt man die durch Zertrennen des endlosen Stranges ent- 
standenen Abschnitte liegend, beispielsweise in einem Tunnel- 
ofen auf einem Brennwagen, so ist es mbglich, die von der Brenn- 
wagenflache abgelegene Seite mit einer Glasur oder einer sonstigen 
Dekorschicht zu versehen. Beim stehenden Brennen laBt sich eine 
solche Dekorschicht auf beiden Flachen des Verbundkbrpers ver- 
sehen. Im allgemeinen geniigen jedoch die nach dem Brennen des 
Baukorpers entstandenen AuBenflachen alien Anforderungen, so daB 
erne weitere Nachbearbeitung nicht erforderlich ist und insbe- 
sondere auf eine weitere Beschichtung verzichtet werden kann. 
Ledxglich ftir den Fall, daB die eine Wandflache des BaukSrpers 
die Innenwand beispielsweise eines Gebaudes darstellt, kann 
gewunschtenfalls ein Anstrich vorgenommen oder eine Tapete aufge- 
bracht werden. s 

in weiterer Ausbildung der Erfindung kann die Deckschicht oder 
konnen die Deckschichten aus vorgebrannten keramischen Flatten 
bestehen, die mit der noch ungebrannten Schaumkeramikmasse 
beschichtet und zu dem Baukorper gebrannt werden. Nach dieser 
Variante des erfindungsgemaflen Verfahrens ergibt sich eine ausge- 
zexchnete und dauerhafte Verbindung des keramischen Platten- 
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Ein besonderer Vorteil dieser Ausfiihrungsf orm der Erfindung besteht 
darin, dafl durch die Verwendung des vorgebrannten Piatt en- 
materials eine Unterlage fur den zu brennenden Baukorper beim 
liegenden Brennen desselben beispielsweise auf dem Brennplateau 
eines Brennwagens entsteht, die ein Anbacken Oder Ansintern 
auf der Auflageflache fiir den zu brennenden Baukorper verhindert* 
Selbstverstandlich kann es sich bei solchen Deckschichten auch 
urn mehr Oder weniger teilweise aus Schaumkeramik bestehenden 
Platten handeln. 

Auh die Zwischenschichten konnen wenigstens teilweise aus solchen 
Piatt enmaterial hergestellt sein. 

Die Zeichnungen zeigen in 

Fig. 1 einen Baukorper gemaB der Erfindung; 

Fig. 2 einen Vorformling £i\r die Herstellung eines Bau- 

korpers gemaB der Erfindung- bei dem bereits beim 
Pressen die spateren FertigmaBe voll beriicksichtigt 
werden k5nnen; 

Fig. 3 eine weitere Ausfiihrungsf orm eines Baukorper s gemaB 

der Erfindung ♦ 

In Fig. 1 ist mit 1 eine aufgeschaumte Keramikschicht bezeichnet, 
die durch die obere Deckschicht 2 und die untere Deckschicht 3 
begrenzt wird. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 ist die untere Deckschicht 4 
trogformig ausgebildet. Der Trog ist mit Stegen 5 aus schaumbarer 
keramischen Masse besetzt und durch die Deckschicht 6 abgedeckt. 
Bei der Fiihrung dieses Vorformlings durch den Brennofen, beispiels- 
weise auf der Plattform eines Brennwagens, der einen Tunnelofen 
durchfahrt, schaumt die keramische Masse f aus denen die Stege 
5 hergestellt sind, in die freden, zwischen den Stegen verbliebenen 
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Raume 7, so daB diese Raume, wenn das Produkt den Of en ver- 
lafit, mit schaumiger Keramikmasse vollgeschaumt sind. 

In Fig. 3 1st ein Ausfuhrungsbeispiel wiedergegeben, bei dem 
die beiden Deckschichten 8 und 9, zwischen denen die aus Schaum- 
keramik bestehende Mittelschicht eingeschlossen ist, mit schv/alben- 
schwanzformigen Vorsprungen 11 versehen sind, denen entsprechende 
Rtickspriinge in der Schaumkeramikmasse 10 entsprechen. Die bessere 
Verankerung ist ohne Schwierigkeiten zu erkennen. 

Nicht im einzelnen dargestellt ist der beispielsweise Fall, daB 
auch die beiden Deckschichten 8 und 9 aus einem teilweise schaum- 
baren Material Oder aus vorgebrannten Platten bestehen. D a s gleiche 
gilt selbstverstandlich bezUglich der Deckschicht 6 beim Aus- 
ftihrungsbeispiel nach Fig. 2 und der unteren Deckschicht 4 bei 
diesem Ausftihrungsbeispiel sowie bei den Deckschichten 2 und 3 
nach dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1. 
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Patentanspriiche 



^iTy Aus Schaumkeramik bestehender Baukorper, vorzugsweise in 
Form einer groBformatigen Bauplatte, g e k e n n - 
zeichnet durch wenigstens einen Schaumkeramik- 
korper, der jeweils wenigstens einseitig mit einem Keramik- 
material geringerer Porositat beschichtet ist. 

2 . Baukorper nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net , daB der Schaumkeramikkorper Jewells beidseitig 
mit einem Keramikmaterial geringerer Porositat beschichtet 
ist. 

3. Baukorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB die Porositat in den AuBenschichten 
bis zu der^enigen von keramisch dichtsinterndem Material 
herabgesetzt ist. 

4. Verfahren zur Herstellung eines Baukorper s nach den Ansprtichen 
1 bis .3, dadurch gekennzeichnet , daB auf 
eine beliebig dicke Schicht aus einer geringer Oder gar nicht 
schaumbaren Keramikmasse eine beliebig dicke Schicht aus 
einer starker schaumbaren Keramikmasse aufgetragen und diese 
Schicht gegebenenfalls mit einer beliebig dicken Schicht 

aus einer geringer Oder gar nicht schaumbaren Keramikmasse 
abgedeckt wird, worauf dieser Verbundkorper bei einer Schaum- 
und Brenntemperatur gebrannt wird, bei welcher die Mittel- 
schicht stark aufschaumt und sich zusammen mit den geringer 
oder gar nicht aufgeschaumten AuBenschichten verfestigt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB mehrere Schichten unterschiedlicher Auf schaumbar- - 
keit zu einem Schichtkorper vereinigt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch g e k e n n - 
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z e i c h n e t , daS die einzelnen Schichten im Zuge 
ihrer Herstellung auf ihren spateren KontaktflSchen 
mit aufeinander abgestimmten, vorzugsweise schwalben- 
schwanzformigen Querschnitt aufweisenden Verankerungsvor- 
bzw. -riicksprUngen versehen werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 4, 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB auf dwells wenigstens 
exner unteren Schicht aus geringer oder gar nicht auf- 
schaumender Keramikmasse Schaumkeramikmasse in parallel 
zueinanderverlaufenden, einen Abstand aufweisenden 
StrSngen ausgelegt wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 4 bis 7 
dadurch gekennzeichnet , daB die 

Uber der Schaumkeramikmasse oder dem Schichtkorper ver- 
legte Deckschicht aus geringer oder gar nicht auf schaumen- 
der keramischer Masse breiter als die unterste Schicht 
aufgelegt wird und ihre Uberstehenden RSnden nach unten 
auf die Kanten der untersten Schicht umgebogen werden. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 7 
dadurch gekennzeichnet , daB die 
unterste Schicht aus geringer oder gar nicht auf schaumen- 
der Keramikmasse trogfQrmig ausgelegt wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet , daB unter Ver-' 
wendung zweier Strangpressen in der einen die Schaumkeramik- 
masse und in der anderen die Keramikmasse mit geringerer 
SchaumfShigkeit oder dichtsinternde Keramikmasse gefiihrt 
wird und letztere vor Erreichen des MundstUckaustritts 
xn zwel Masse-strange zerlegt wird, zwischen die der 
Schaumkeramikstrang eingeschoben wird. 

1. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 9 
dadurch gekennzeichnet , daB unter Ver^ 
wendung zweier Strangpressen in der einen die Schaumkeramik- 
masse und in der anderen die Keramikmasse mit geringerer 
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Schaumfahigkeit Oder dichtsinternde Keramikmasse gefiihrt 
wird und beide Massen vor Erreichen des Mundstucksaus- 
tritts in mehrere Mas sen strange zerlegt werden, die ab- 
wechselnd aufeinander geschichtet werden. 

12. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspriiche 4 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet , daB die nach 
auBen zu liegen kommenden Oberflachen der Deckschichten 
mit Profilierungen oder Pragemustern versehen werden. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet , dafl vor dem 
Brennen wenigstens eine der freiliegenden Oberflachen 

des Verbundkorpers mit einer Glasur versehen ist. 

14. Verfahren zum Herstellen eines Baukorpers nach den Ansprlichen 
1 bis 3, dadurch gekennzeic hnet, daB 

als Decksch±ht oder als Deckschichten Piatt en aus vorge- 
brannter, gegebenenfalls mehr oder wenig^r geschaumter 
Keramik verwendet werden, die mit der noch ungebrannten 
Schaumkeramikmasse beschichtet und zu dem Baukorper ge- 
brannt werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich 
net, daB unter Verwendung mehrerer Schichten aus 
Schaumkeramik wenigstens zwischen zwei solcher Schichten 
vorgebrannte Piatt en, gegebenenfalls aus Schaumkeramik 
eingelegt werden. 



609840/0896 



e e rs e 1 1 e 




2512597 




F '9- 3 11 8 

zzzzzzkzzzi 




EO^C 2-2o AT:1'1.03.1H75 OT:;>0. 09.197b 

609840/0896 

M 5142 

ORIGINAL [N3PECTHD 



X)Clt>. <DE 2S12597A1_I_> 



